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Description 

La presents invention se rapporte aux mouies 
utilises pour le mouiage et la vulcanisation des 
pneumatiques. 

Dans la fabrication des pneumatiques neufs, un 
type de moule s'est generalise : i) comporte deux 
parties laterales, chacune servant au mouiage d'un 
flanc du pneumatique, et, pour le mouiage de la 
bande de roulement, une couronne peripherique 
divisee en plusieurs segments ayant des faces 
laterales perpendiculaires a Paxe du moule et des 
faces transversales radiales (voir par exemple le 
brevet US-A- 3 779 677 ). Pour former un tel 
moule, il faut deplacer les segments radialement 
vers I'axe et rapprocher axialement les parties late- 
rales. En position de fermeture seulement, ces 
differents elements (parties laterales et segments) 
sont jointifs et delimitent la surface exterieure du 
pneumatique, alors que pendant tout le mouvement 
de fermeture. ces elements ne sont pas jointifs. 
L'ebauche crue du futur pneumatique doit etre fer- 
mement appliquee et maintenue contre le moule 
pour obtenir les dimensions geometriques voulues 
et pour, le cas echeant, imprimer la sculpture de la 
bande de roulement. A cette fin, on emploie usuel- 
lement une membrane souple qui vient s'appliquer 
contre la surface interieure de Pebauche, par gon- 
flage a la pression requise, et qui provoque ou 
tend a provoquer une expansion de Pebauche. 
Pour assurer un mouiage de bonne quality, il est 
n£cessaire que le caoutchouc soit sou mis a une 
pression de mouiage de Pordre de 10 bars. Cette 
pression est appliquee par rintermediaire de la 
membrane. 

Pour lutter contre Papparition de ces bavures, 
le brevet CA-A-765 745 propose de reaiiser des 
segments comportant des faces transversales pa- 
rallels. La couronne peripherique comporte done 
altemativement des segments a faces transversa- 
les paralleles et des segments dont les faces trans- 
versales sont paralleles aux faces transversales 
des segments adjacents. Ainsi, en fin de fermeture 
du moule, les segments a faces transversales pa- 
ralleles peuvent giisser entre les autres segments, 
a la maniere d'un piston, ce qui permet d'eviter de 
pincer du caoutchouc entre deux segments adja- 
cents. Cette proposition n'a cependant pas ete 
adoptee. Une autre methode, celle-ci tres repan- 
due, permettant de Hmiter autant que possible les 
bavures de mouiage consiste a ne provoquer la 
montee en pression de la membrane que lorsque 
le moule est en position de fermeture. 

Le mouiage et la vulcanisation d'un pneumati- 
^que_en_caoutchouc_avecJes mo yens clas siques, a 
savoir un moule a segments pour detinir la surface 
exterieure du pneumatique et une membrane sou- 
pi en caoutchouc pour dSfinir la surface interi ure 



du pneumatique est depuis longtemps la seule 
solution industrielle retenue. Cela tient au fait que 
la membrane souple permet de maTtriser la pres- 
sion de mouiage et cela tient egalement aux 
5 contraintes dictees par le procede de fabrication de 
Pebauche de pneumatique a I'etat non vulcanise. 
Cependant, cette technique ne permet pas de mal 1 
triser parfaitement la forme et les dimensions inte- 
rieures du pneumatique, ainsi que la position exac- 

io te des constituants. 

Un autre inconvenient resultant de Putilisation 
des techniques de mouiage et de vulcanisation de 
Tart anterieur est lie aux comportements thermi- 
ques differents des diverses pieces en contact 

75 avec le pneumatique pendant la vulcanisation, a 
savoir les parties laterales et la couronne de seg- 
ments me'talliques d'une part, et la membrane en 
caoutchouc d 'autre part. Ceci complique PeMabora- 
tion des lois de vulcanisation ainsi que leur mise 

20 en oeuvre. 

D'autre part, il est egalement connu d'utiliser 
un noyau rigide d£montable pour de*finir la surface 
interieure de Pebauche du futur pneumatique. A 
titre illustratif, on consultera par exemple le brevet 

25 US-A- 1 388 255 qui montre un moule tel que 
defini dans le preambule des revendications 1 et 4, 
dans lequel un noyau rigide detinit, avec le moule 
exteVieur, un espace de mouiage ind£formab!e. En 
pratique, on ne peut les utiliser que pour reaiiser 

30 des pneumatiques en coulant ou en injectant dans 
led it espace un materiau a Petat liquide ou pateux. 
C'est le procede de realisation des pneumatiques 
en polyurethanne, illustre par exemple par le brevet 
US-A- 4 279 856. L'etat de la technique reserve 

35 done Putilisation de ces mouies totalement rigides 
aux procedes de coulage ou d'injection du mat£- 
riau a mouier a Pinterieur du moule d^finissant 
alors totalement la forme du futur pneumatique. 
Ces procedes, qui font Pobjet de recherches 

40 constantes, ne se sont pas imposes car le position- 
nement des elements de renforcement (cSbies, fils, 
tringles), qui restent indispensables, s'avere exces- 
sivement difficile. 

Par contre. si Pebauche de pneumatique 

45 (ebauche signifiant dans le present memoire tous 
les stades avant la vulcanisation) est realisee par 
simple superposition de materiaux utilises classi- 
quement dans I'industrie du pneumatique (a savoir 
du caoutchouc non vulcanise, des elements textiles 

so etfou metalliques de renforcement), lesdits mate- 
riaux etant disposes et empiles en fonction de leur 
place finale dans le pneumatique vulcanise, alors 
on associe toujours, a un moule du type decrit 
dans le brevet US-A- 3 779 677, une membrane 

5 5 souple do nt le deptoiement a Pinterieu r de I'ebau- 
che de pneumatique est aise et qui permet de~ 
commander le parametre pression de mouiage. 
Si Pon associe un noyau rigide a un moule a 
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segments du type usuel decrit par le brevet US-A- 
3 779 677, les segments vont commencer a pene- 
trer dans Pebauche crue pour imprimer la sculpture 
de la bande de roulement bien avant la fermeture 
complete du moule. Lorsque le moule n'est pas 
ferme* totalement, II subsiste des interstices entre 
tous les segments. Le caoutchouc cru peut ainsi 
fluer entre les segments. Selon le taux d'entaille- 
ment de la sculpture et les mouvements de caout- 
chouc cru resultants, ce fluage va provoquer d'im- 
portantes bavures et me me I'impossibilite d 'assurer 
la fermeture correcte du moule du fait de ia trop 
grande quantite de gomme presente dans les in- 
terstices, empechant le rapprochement circonferen- 
tiei relatif des segments qui est n^cessaire pour 
permettre leur mouvement radial jusqu'a la ferme- 
ture totaie. Des lors, on considere qu'un moule 
totalement rigide doit etre ferme avant Introduction 
dans le moule des constituants a mouler. 

L'objectif de I'invention est done d'ameliorer la 
precision de fabrication des pneumatiques en 
caoutchouc, d'ameliorer le positionnement des 
constituants, et d'ameliorer I'echange thermique 
necessaire a la vulcanisation. 

Pour atteindre ces objectifs, la solution selon 
Pinvention consiste a utiliser un moule totalement 
rigide pour imposer la forme et les dimensions 
definitives du pneumatique realise* a partir d'une 
ebauche non vulcanise e, a adapter ce moule pour, 
grace au contact glissant de pieces du moules 
Pune sur Pautre au moins pendant la phase finale 
du mouvement de fermeture, permettre ladite fer- 
meture autour d'une Ebauche en caoutchouc com- 
portant tous les constituants du futur pneumatique, 
et a profiler du differential de dilatation entre le 
caoutchouc non vulcanise et le mateViau constituant 
le moule rigide, du a Peievation de temperature 
lors de la vulcanisation, pour parvenir a une pres- 
sion de moulage adequate. 

Le moule selon I'invention, utilise pour le mou- 
lage et la vulcanisation de pneumatiques en caout- 
chouc, du type comportant 

a) un noyau rigide detinissant la surface interieu- 
re du pneumatique, 

b) deux parties laterales, chacune servant au 
moulage exterieur d'un flanc du pneumatique, 

c) une couronne peripherique divisee en plu- 
sieurs segments assurant le moulage exteVieur 
de la bande de roulement, 

I'ensemble des pieces (noyau rigide, parties 
laterales, couronne peripherique de segments) deti- 
nissant I'espace de moulage du pneumatique, est 
caracterise* en ce qu'il comporte deux types de 
segments disposes altemativement I long d la 
peripherie . Tun des deux ty pes de s egmejits^pre^ 



ment presentant, lorsque le moule est en position 
de fermeture, des fac s transversal es jointives aux 
faces transversales precedentes et en ce que les 
surfaces de contact entre partie laterale et seg- 
5 ments sont engendrees par une droite constam- 
ment paralleie a Paxe du moule. 

Une autre variante du moule selon I' invention 
apparalt a la revendication 4. 

Un procede de fabrication d'un pneumatique 
io utilisant un tel moule est egalement propose dans 
une revendication independante. 

L'invention sera mieux comprise en consultant 
les figures suivantes et la description qui s'y rap- 
porte, illustrant de maniere non limitative une mise 
75 en oeuvre particuiierement avantageuse du moule 
selon Pinvention. 

- La figure 1 est une vue en coupe radiale 
partielle et schematique d'un moule selon 
I'invention, represente en position fermee. 

20 - La figure 2 est une coupe suivant Paxe II, II 
represente a la figure 1 . 

- La figure 3 est une vue en plan de |a couron- 
ne peripherique de segments en position 
d'ouverture partielle, selon un premier mode 

25 de realisation du moule. 

- La figure 4 est une vue en plan de la couron- 
ne peripherique de segments, en position 
fermee, representant un autre mode de reali- 
sation du moule. 

30 - La figure 5 est une vue en plan de la meme 
couronne peripherique de segments, en posi- 
tion d'ouverture partielle. 

- La figure 6 est une vue en plan de la couron- 
ne peripherique de segments, representant 

35 un autre mode de realisation. 

Le moule, selon I'invention, est constitue par 
une couronne peripherique I de segments permet- 
tant le moulage de la bande de roulement, et par 
deux parties laterales 2, chacune assurant le mou- 
40 iage d'un flanc d'un pneumatique, ainsi que par un 
noyau 3 rigide demontable detinissant la surface 
interieure du pneumatique. De la sorte, le moule 
assure le moulage des surfaces exterieure et inte- 
rieure du pneumatique et deTinit done complete- 
rs ment un espace de moulage. 

Le moule selon I'invention permet de mouler et 
vulcaniser les pneumatiques avec une precision 
geometrique tres superieure a celle que Ton peut 
atteindre par le procede classique de moulage 
so avec une membrane souple car toutes les pieces 
du moule qui imposent la geometrie finale du 
pneumatique sont rigides aiors que dans la techni- 
que usuelle, il faut tenir compte des deformations 
possibles t du comportement d la membrane 
55 gonflabl . Par "rigide", il faut comprendre 



sentant d s faces transversales dont les prolonge- 
ments radiaux presentent un intersection radiale- 
ment a I'exterieur du moul , I'autre type d seg- 



"substantMiement non defoTmable" par comparai- 
son a une m mbrane de vulcanisation gonflabl 
qui est par definition et par c nstruction tres defor- 
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mable par rapport aux autres pieces d'un moule 
classique qui ne subissent que de tres faibles 
deformations eiastiques dues laux sollicitations 
exercees par la pression de moulage. II en r^sulte 
qu'il est possible de realiser une bien plus grande 
variete de formes, ce dont le concepteur de pneu- 
matiques peut profiter pleinement. La vulcanisation 
est done effectuee a volume constant au lieu de la 
realiser a pression constante comme c f est le cas 
dans la technique usuelle. Le fait de pouvoir utiliser 
avec le moule conforme a Pinvention une pression 
de moulage diffeVente entre les differentes zones 
du pneumatique constitue encore un atout supple- 
mentaire. 

Le moulage de la surface interieure du pneu- 
matique etant assure par un noyau ay ant pour 
caracteristique essentieile la rigidite, cela permet 
de choisir parmi le vaste eVentail de materiaux 
permettant d'obtenir cette caracteristique. En parti- 
cuiier, le noyau peut etre metallique comme les 
autres pieces du moule. Le flux calorifique apporte 
par Tinterieur au pneumatique se propage alors 
vers le caoutchouc cru sans rencontrer I'ecran ther- 
mique constitue par les membranes gonflables tra- 
ditionnelles, reaiisees en caoutchouc. De plus, le 
coefficient d'echange thermique entre un tel noyau 
metallique et le caoutchouc cru est excellent, bien 
meilieur que lors de Putilisation d'une membrane 
souple. Cela constitue encore un avantage appre- 
ciable de Pinvention. II est en effet possible d'avoir 
un temps de cuisson tres reduit sans augmenter la 
temperature de vulcanisation et done d'augmenter 
la productivity des appareiliages de vulcanisation 
sans aucune penalisation au niveau des materiaux. 

La suppression du recours a une membrane 
souple en caoutchouc constitue aussi un avantage 
intrinseque de invention. L'usage d'une telle mem- 
brane est en effet coQteux parce que sa duree de 
vie est tres faible et parce qu'H n^cessite d'utiliser 
et done d'appliquer des produits anticollants. 

De plus, du fait que la surface interieure du 
pneumatique est d£finie par un noyau rigide tout 
en garantissant que la fermeture du moule est 
possible et que le moulage ne produira aux interfa- 
ces des pieces du moule, que des bavures de tres 
petite taille, compatibles avec un tres haut niveau 
de qualite* du product moule, on peut utiliser ledit 
noyau rigide comme support de Pebauche de 
pneumatique des le debut de sa fabrication. Grace 
au moule selon Pinvention, on s 'affranchit dans 
une tres large mesure des propri£tes de resistance 
mecanique des melanges de caoutchouc a Petat 
non vulcanise puisque ces melanges ne sont pas 
sollicites mecaniquement. contrairement a ce qui 
estje cas lorsq ue Pebauche d u pneumatiq ue subit, 
a I'etat cru, des conformations parfois importantes. 
Ainsi le moule selon Pinvention ouvre la vole a 
Putilisation de melanges differents de ceux utillsa- 



bles jusqu'a present dans la fabrication de pneu- 
matiques, homogenes ou heterogenes, notamment 
des melanges moins onereux et/ou conferant des 
performances meilleures au pneumatique. 

5 De meme, la suppression du recours a la 

moindre conformation au cours de la fabrication du 
pneumatique rend ladite fabrication beaucoup plus 
precise puisque les produits qui entrent dans la 
constitution du pneumatique, une fois poses sur le 

70 noyau rigide, ne subissent plus de mouvements 
relatifs jusqu'a ce que la structure soit figee par la 
vulcanisation. Par exemple, Pangle de pose des fils 
de renforcement constituant la ceinture d'un pneu- 
matique a carcasse radiale ne sublt plus de varia- 

is tions dues a ces conformations. 

A la figure 1, on voit que chaque segment 
vient, en position de fermeture, en concordance 
avec les parties lateraies 2 par le biais de surfaces 
de contact 101. Chaque segment comporte egale- 

20 ment des faces transversaies (non visibles a la 
figure 1) jointives, en position de fermeture, avec 
les faces transversaies des segments adjacents. 
Les faces radialement interieures 302 du noyau 3 
viennent, en position de fermeture, en contact avec 

25 les faces 202 correspondantes amenagees dans Je 
0rolongement 20 de chaque partie laterale 2 au- 
dela de la zone 200 assurant le moulage de la 
surface radialement interieure des talons du pneu- 
matique. Ces faces 202 et 302 sont cylindriques, 

30 coaxiales, et telles qu'elles puissent glisser Pune 
sur Pautre a la maniere d'un piston dans un aiesa- 
ge. 

Se reportant plus particu Here ment aux figures 2 
et 3, on apergoit que le moule a segments selon le 

35 premier mode de realisation comporte un noyau 
rigide 3 et deux types de segments (les segments 
du premier type appele type a et designes par la 
reference la et les segments du second type appe- 
le type b et designes par la reference lb) disposes 

40 alternativement le long de la peripheric. Le noyau 
rigide 3 est divise lui aussi en elements de deux 
types (3a et 3b) disposes alternativement. Les ele- 
ments 3b de type b comportent des faces transver- 
saies dont les prolongements se coupent radiale- 

45 ment a Pexterieur et les elements 3a de type a 
sont de forme compiementaire pour definir la surfa- 
ce interieure du pneumatique, comme decrit par 
exemple dans le brevet US 4 279 856. De la sorte, 
le pneumatique imposant que Pintroduction et Pex- 

so traction des elements du noyau se fasse par le 
seul acces possible, a savoir entre les talons du 
pneumatique et radialement a Pinterieur de chaque 
talon, II est toujours possible de terminer le monta- 
ge du noyau et de commenc r son demontage par 

55 les elements 3 b de type b, ces derniers ne com- 

portant pas de volume en~contre-depouMTe pour un - 
mouvement radial vers Paxe du pneumatique. 

En revenant maintenant a la couronne 1 de 
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segments et suivant un principe similaire, Tun des 
deux types de segments (type b) presente des 
faces transversales 1 b1 et 1b2 paralleles entre 
elles, ce qui permet d'obtenir un effet de piston 
lors de la fermeture des segments, en fermant les 
segments de type a avant les segments de type b. 

On va a present detainer le proc£d£ de mise 
en oeuvre d'un tel moule en expliquant les mouve- 
ments de fermeture grace aux memes figures 1, 2 
et 3. 

Un noyau 3 constitue d'elements 3a et 3b de 
deux types compiementaires est introduit a I'inte- 
rieur de Pebauche crue de pneumatique, comme 
d£crit ci-dessus ou bien l'6bauche de pneumatique 
est construite sur le noyau monte. Ensuite, les 
parties laterales 2 sont rapprochees du noyau por- 
tant I'ebauche crue du pneumatique jusqu'a ce que 
les prolongements 20 se glissent sous les faces 
302 du noyau 3, sans cependant aller jusqu'a la 
position de fermeture. 

A ce stade, le caoutchouc n'est pas encore mis 
en compression. Ensuite, les segments sont ame- 
nds h leur position de fermeture en respectant la 
cinSmatique pour laquelle ils sont congus, a savoir 
les segments la avant les segments 1 b. L'ebauche 
supported par le noyau rigide 3 se trouve dans sa 
g£om6trie. finale avant que I'on ferme le moule. 
Lors du rapprochement radiaJ des segments la, le 
moulage de la sculpture de la bande de roulement 
va debuter avant que lesdits segments ne soient 
en position de fermeture. Ce faisant, du caout- 
chouc cru va fluer de part et d'autre desdits seg- 
ments la. En position de fermeture desdits seg- 
ments (voir figure 3), toutes les faces transversales 
des segments sont jointives deux a deux alors que 
les segments 1b sont encore en retrait au moins 
partiellement. Puisque toutes les faces transversa- 
les sont jointives (1b1 et 1a1, 1b2 et 1a2), le 
rapprochement radial final des segments 1b per- 
met de repousser le caoutchouc cru ay ant flue 
sous I'effet du moulage par les segments la tout en 
assurant le moulage complet de la bande de roule- 
ment. 

Ainsi, les segments de type 1b, agissant h la 
maniere d'un piston entre les segments de type la, 
permettent d'eviter de pincer du caoutchouc cru 
entre les faces transversales des segments. 

Finalement, les parties late rales 2 sont rappro- 
chees jusqu'a leur position de fermeture, ce qui 
permet I& encore de repousser le caoutchouc 
ay ant pu fluer de part et d'autre de la couronne 1 
de segments. En effet, les surfaces de contact 
entre parties laterales 2 et couronne 1 p6riph6rique 
de segments sont engendr£es par une droite 
constamm nt par allele au_ dernier mouvement de 
f rm tur du moul . Dans I mode d realisation 
d6crit, chaque surface d contact 1 01 et 201 est un 
cylindre dont Paxe est confondu avec celui du 



moule. Pour eviter toute bavure, le rapprochement 
axial des parties laterales 2 est done effectue au 
moins en partie aprds la fermeture de tous les 
segments. 

5 Pour obtenir tous les mouvements des diffe- 

rents elements du moule qui viennent d'etre indi- 
qu6s, I'homme du metier peut utiliser tout moyen 
approprie, notamment des verins m^caniques, hy- 
drauliques ou pneumatiques. 

io On voit done que la fermeture complete du 

moule se fait par glissement des pieces les unes 
sur les autres, sans qu'il n'y ait jamais de rappro- 
chement d'un bord d'une piece vers une autre 
piece. Gr&ce a cela, on peut concevoir un moule 

15 totaiement rigide, qui puisse cependant etre ferme, 
au besoin meme en n^cessitant d'appliquer une 
pression de fermeture h Tune ou plusieurs de ces 
pieces. 

Les figures 4 et 5 illustrent un autre mode de 

20 realisation d'un moule selon I'invention. Ce mode 
de realisation pr£voit un agencement different des 
faces transversales des segments. Ainsi, on peut 
encore empecher tout pincement de caoutchouc 
cru entre les faces transversales des segments 

25 lorsque le moule a segments comporte deux types 
de segments la* et lb' disposes alternativement le 
long de la peripherie, Tun des deux types de 
segments (type b) presentant des faces transversa- 
les 1b'1 et 1b'2 dont les prolongements radiaux 

30 presentent une intersection radialement a I'exte- 
rieur du moule, I'autre type de segment (type a) 
presentant, lorsque le moule est en position de 
fermeture, des faces transversales la'l et la'2 jointi- 
ves aux precedentes 1b'1 et lb'2. Les mouve- 

35 ments de rapprochement radial des deux types de 
segments doivent etre coordonnes. Le procede de 
mise en oeuvre de ce mode de realisation du 
moule selon I'invention est caracterise en ce que, 
au moins en phase finale de fermeture du moule, 

40 toutes les faces transversales des segments sont 
jointives deux k deux et, le mouvement de rappro- 
chement des segments de type a etant impose, le 
rapprochement des segments de type b se fait 
suivant une cin6matique imposee par le glissement 

45 des faces transversales des segments de type b 
sur les faces transversales des segments de type 
a. 

La figure 6 illustre un autre mode de realisation 
des segments d'un moule selon I'invention. II est 

so encore possible d'obtenir, selon I'invention, un glis- 
sement des faces transversales des segments ad- 
jacents au moins pendant une partie du mouve- 
ment de fermeture d'un moule comprenant un 
nombre n quelconque de segments lorsque lesdits 

55 segments sont relics circonferentiellement entre 
eux et enserren^rartcle^kn^^uleFS - lanrnaniefe 
d'une chatne. Le moule h segments selon ce mode 
de realisation de I'invention est caracterise en ce 
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que les faces transversales de chaque segment 
(1c, 1d, 1e) sont telles que leur intersection avec 
tout plan perpendiculaire a I'axe du moule est un 
arc de cercie. Le moule ferme est repr§sente a la 
figure 7 en traits pleins. On a superpose, en traits 
interrrompus, la representation d'un segment Id en 
position d'ouverture. La chalhe de segments debu- 
te par le segment Ic, se continue par les segments 
1d, et se termine par le segment le. Chaque seg- 
ment, sauf le premier (1c) est mobile en rotation 
autour d'un axe 4 situe dans un segment adjacent, 
auquel il est re lie" par un bras 5. Chaque axe 4 est 
parallele a I'axe du moule. Afin de permettre un 
mouvement relatif entre les segments, les faces 
transversales Ida et IdA des segments adjacents 
considered sont definies par ie defacement en 
rotation d'une courbe contenue dans un plan pas- 
sant par et basculant autour de I'axe de rotation. 
Dans la variante de realisation la plus simple, cette 
courbe est une droite et definit une face transver- 
sale en forme de cylindre partiel, represents dans 
la vue en plan (figure 6) par un arc de cercie de 
rayon r, r etant la distance separant chaque point 
d'une face transversaie de I'axe de rotation consi- 
der. Toutes les faces transversales sont ainsi defi- 
nies, sauf la premiere face 1c1 (appartenant au 
premier segment 1c) et la derniere face 1e1 
(appartenant au dernier segment 1e) qui sont defi- 
nies d'une maniere analogue, mais selon le rayon 
R avec R = r + d. d etant la longueur du seg- 
ments, mesuree dans un plan passant par I'axe de 
rotation considere. La raison de cette difference de 
configuration va mieux apparaltre avec la descrip- 
tion de la fermeture d'un moule ainsi constitue. 

Le segment 1c est amene a sa position de 
fermeture. De proche en proche, par une rotation 
autour de I'axe 4 du segment precedent, les seg- 
ments 1d sont amenes a leur position de fermetu- 
re, les faces transversales restant Jointives. Finale- 
ment, toujours par rotation autour de I'axe 4 de 
segment precedent, le segment 1e glisse entre le 
dernier segment id et 1e segment 1c. La fermetu- 
re de ce moule est assuree tout en maintenant, en 
permanence, les faces transversales des segments 
jointives deux a deux. A chaque etape de la ferme- 
ture, 1e segment qui se ferme agit a la maniere 
d'un piston pour repousser le caoutchouc cru qui a 
pu fluer lors de la fermeture du segment prece- 
dent Dans une variante de realisation, la courbnne 
peripherique de segments peut §tre constituee par 
deux deml-chaTnes qui se ferment Tune dans un 
sens circonferentiel, I'autre dans le sens oppose. 



tion de pneumatiques en caoutchouc, du type 
comportant 

a) un noyau rigide (3) definissant la surface 
interieure du pneumatique, 
5 b) deux parties Iaterales (2), chacune ser- 

vant au moulage exterieur d'un flanc du 
pneumatique, 

c) une couronne peripherique (1) divisee en 
piusieurs segments assurant le moulage ex- 

10 terieur de la bande de roulement, 

I'ensemble des pieces [noyau rigide (3), parties 
Iaterales (2), couronne peripherique (1) de 
segments] definissant I'espace de moulage du 
pneumatique, caracterise en ce qu'il comporte 

is deux types de segments (la et 1b) disposes alter- 
nativement le long de la peripheric, I'un des deux 
types de segments (type b) presentant des faces 
transversales (1b1, 1b2) dont les prolongements 
radiaux presentant une intersection radialement a 

20 I'exterieur du moule, I'autre type de segment (type 
a) presentant, lorsque le moule est en position de 
fermeture, des faces transversales (1a1, 1a2) jointi- 
ves aux faces transversales precedentes et en ce 
que les surfaces de contact (101, 201) entre partie 

25 laterale (2) et segments (1), sont engendr6s par 
une droite constamment parallele a I'axe du moule. 



2. Moule selon la revendication 1, caracterise en 
ce que I'un des deux types de segments (type 
b) presente des faces transversales (1b1, 1b2) 
paralleles entre eiles. 



30 



35 



Revendlcations 

1. Moule utilise pour I moulage et la vulcanisa- 



Moule selon la revendication 1, caracterise en 
ce que I'un des deux types de segments (type 
b) presente des faces transversales (1b'1, 
1b'2) dont les prolongements radiaux se cou- 
pent radialement a I'exterieur du moule. 



4. Moule utilise pour le moulage et la vulcanisa- 
40 tion de pneumatiques en caoutchouc, du type 

comportant 

a) un noyau rigide (3) definissant la surface 
Interieure du pneumatique, 

b) deux parties Iaterales (2), chacune ser- 
45 vant au moulage exterieur d'un flanc du 

pneumatique, 

c) une couronne peripherique (1) divisee en 
piusieurs segments assurant le moulage ex- 
terieur de la bande de roulement, 

60 I'ensemble des pieces [noyau rigide (3), parties 

Iaterales (2), couronne peripherique (1) de 
segments] definissant I'espace de moulage du 
pneumatique, caracterise en ce que les faces 
transversales (1dA, Ida, 1e1, 1c1) de chaque seg- 

55 ment sont telles que I ur intersection avec tout 



plan perpendiculaire a Tax du moule est un arc de 
cercie, et en ce que les surfaces de contact (101, 
201) entre partie laterale (21) et segments (1), sont 
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engendres par une droite constamment parallels a 
I'axe du moule. 

5. Moule selon Tune des revendications 1 a 4, 
caracterise* en ce que ladite surface de contact 
(101, 201) entre partie laterale et segments 
s'incrit dans un cylindre dont I'axe est confon- 
du avec celui du moule. 

6. Moule selon Tune des revendicatlon 1 a 5, 
caracterise* en ce que 

a) la face radialement interieure (301) du 
noyau est cylindrique, 

b) chaque partie laterale(2) comporte un 
prolongement (20) au-dela de la zone assu- 
rant le moulage de la surface radialement 
interieure des talons, ledit prolongement 
(20) comportant une face cylindrique (202) 
telle que le prolongement (20) de chaque 
partie laterale (2) peut coulisser a I'interieur 
du noyau (3). 

7. Procede de mise en oeuvre d'un moule selon 
la revendicatlon 6, caracterise' en ce que 

a) les parties laterales (2) sont d'abord rap- 
procrtees du noyau (3) portant l'£bauche 
crue du pneumatique jusqu'a ce que les 
parties laterales (2) entrent en contact avec 
le noyau (3) par lesdites surfaces de 
contact cylindriques (202, 302) et sont arre- 
tees avant leur position de fermeture, 

b) les segments de type a sont amends a 
leur position de fermeture, 

c) les segments de type b sont ensuite 
amenes a leur position de fermeture. 

d) les parties laterales (2) sont amen^es a 
leur position de fermeture. 

8. Procdde de mise en oeuvre d'un moule selon 
ta revendlcation 3' caracterise* en ce que, au 
moins en phase finale de fermeture du moule, 
toutes les faces transversales (1b'1, 1b'2, 1a*1, 
1 a'2) des segments sont jointives deux a deux 
et, le mouvement de rapprochement des seg- 
ments de type a* 6tant impose\ le rapproche- 
ment des segments de type b' se fait suivant 
une cin6matique imposee par le glissement 
des faces transversales des segments de type 
b' sur les faces transversales des segments de 
type a\ 

9. Procede* de mise en oeuvre du moule selon ia 
revendication 4, caracterise en ce qu'un pre- 
mier segment (1 c) est amene* a sa position de 
fermeture puis d proch n proche, 1 s seg- 



ces transversales (Ida, 1dA) restant jointives. 

10. Procede de fabrication d f un pneumatique en 
caoutchouc dans lequel un moule rigide, du 

s type comportant un noyau rigide (3) definlssant 

la surface interieure du pneumatique, deux 
parties laterales (2), chacune servant au mou- 
lage exterieur d'un flanc du pneumatique, et 
une couronne peripherique (1) divisee en plu- 

10 sieurs segments assurant le moulage exterieur 

de la bande de roulement, est utilise pour 
imposer la forme et les dimensions finales du 
pneumatique, caracterise en ce que I'ebauche 
de pneumatique est construite sur le noyau 

75 rigide (3) servant de support, puis ies parties 

laterales (2) du moule sont rapprochees du 
noyau sans aller jusqu'a leur position de fer- 
meture, puis les segments (1a, 1b, 1a' ,b' , 1c, 
1d, 1e) sont amenes a leur position de ferme- 

20 ture en maintenant leurs faces transversales 

jointives deux a deux, et enfin les parties late- 
rales (2) sont rapprochees jusqu'a leur position 
de fermeture. 



25 



Claims 



1. A mould used for moulding and vulcanising 
rubber tyres, of the type comprising 
30 a) a rigid core (3) defining the interior sur- 

face of the tyre, 

b) two side parts (2), each serving for ex- 
terior moulding of a sidewall of the tyre, 

c) a peripheral ring (1) divided into a plural- 
35 ity of segments ensuring exterior moulding 

of the tread, ail of the members [rigid core 
(3), side parts (2), peripheral ring (1) of 
segments] defining the moulding space for 
the tyre, 

40 characterised in that it comprises two types 

of segments (1a and 1b) arranged alter- 
nately along the periphery, one of the two 
types of segments (type b) having trans- 
verse faces (1b1, 1b2), the radial extensions 

45 of which have an Intersection radially out- 

side the mould, the other type of segment 
(type a), when the mould is in the closed 
position, having transverse faces (1a1, 1a2) 
which adjoin the preceding transverse 

so faces, and in that the contact surfaces (101, 

201) between the side part (2) and seg- 
ments (1) are produced by a straight line 
which is constantly parallel to the axis of the 
mould. 

55 



ments successifs (1d, 1 ) sont amenes a leur 
position de fermetur par un mouvement de 
rotation autour du segment pr6ce*dent, les fa- 



2. A mould according to Claim - I7charact~rised in 
that one of th two typ s of s gments (type b) 
has transverse fac s (1b1, 1b2) which are par- 
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ailel to each other. 

A mould according to Claim 1 , characterised in 
that one of the two types of segments (type b) 
has transverse faces (1b'1, lb'2), the radial 5 
extensions of which intersect radially outside 
the mould. 

A mould used for the moulding and vulcanisa- 
tion of rubber tyres, of the type comprising 10 

a) a rigid core (3) defining the interior sur- 
face of the tyre, 

b) two side parts (2), each serving for ex- 
terior moulding of a sidewall of the tyre, 

c) a peripheral ring (1) divided into a plural- 75 
ity of segments ensuring exterior moulding 

of the tread, all of the members [rigid core 
(3), side parts (2). peripheral ring (1) of 
segments] defining the moulding space for 
the tyre, 20 
characterised in that the transverse faces 
(1dA, Ida, 1e1, 1d) of each segment are 
such that their intersection with any plane 
perpendicular to the axis of the mould is an 
arc of a circle, and in that the contact sur- 25 
faces (101, 201) between the side part (21) 
and segments (1) are produced by a 
straight line which is constantly parallel to 
the axis of the mould. 

30 

A mould according to one of Claims 1 to 4, 
characterised in that said contact surface (101, 
201) between the lateral part and segments is 
inscribed in a cylinder, the axis of which is 
identical to that of the mould. 35 

A mould according to one of Claims 1 to 5, 
characterised in that 

a) the radially inner face (301) of the core is 
cylindrical, 40 

b) each side part (2) comprises an exten- 
sion (20) beyond the zone ensuring the 
moulding of the radially inner surface of the • 
beads, said extension (20) having a cylin- 
drical face (202) such that the extension 45 
(20) of each side part (2) can slide inside 

the core (3). 

A method of using a mould according to Claim 

6, characterised in that 50 

a) the side parts (2) are first of all brought 
toward the core (3) bearing the raw blank of 
the tyre until the lateral parts (2) come into 
contact with the core (3) by said cylindrical 
contact surfaces (202, 302) and are stopped 55 
before their closed position, 

b) the segments of type a are brought into 
their closed position, 



c) the segments of type b are then brought 
into their closed position, 

d) the side parts (2) are brought to their 
closed position. 

8. A method for using a mould according to 
Claim 3, characterised in that, at least in the 
final phase of closing of the mould, ail the 
transverse faces (1b'1, 1b'2, 1a'1, 1a'2) of the 
segments adjoin each other in pairs and, the 
movement of the bringing together of the seg- 
ments of type a* being imposed, the bringing 
together of the segments of type b f is effected 
in accordance with kinematics imposed by the 
sliding of the transverse faces of the segments 
of type b' on the transverse faces of the seg- 
ments of type a*. 

9. A method for using the mould according to 
Claim 4, characterised in that a first segment 
(1c) is brought into its closed position and then 
gradually the successive segments (1d, 1e) are 
brought into their closed position by a rota- 
tional movement around the preceding seg- 

. ment, the transverse faces (Ida, 1dA) remain- 
ing adjoining. 

10. A method for producing a rubber tyre in which 
a rigid mould, of the type comprising a rigid 
core (3) defining the interior surface of the 
tyre, two side parts (2), each serving for ex- 
terior moulding of a sidewall of the tyre, and a 
peripheral ring (1) divided into a plurality of 
segments ensuring exterior moulding of the 
tread, is used to impose the final shape and 
dimensions of the tyre, characterised in that 
the tyre blank is constructed on the rigid core 
(3) serving as a support, then the side parts (2) 
of the mould are brought towards the core 
without going as far as their closed position, 
then the segments (1a, 1b, 1a 1 , 1b', 1c, 1d. 1e) 
are brought into their closed position while 
keeping their transverse faces adjoining in 
pairs, and finally the side parts (2) are brought 
together into their closed position. 



AnsprUche 

1- Form zum Formen und Vulkanisieren von Kaut- 
schukluftreifenhailen, von dem Typ, der 

a) einen steifen Kern (3), der die innere 

Oberflache des Reifens definiert, 

a) zwei seitliche Teile (2), die jeweils dem 

Formen d es au/teren elner Ranke des Rei - 

fens dienen, 

c) eine periphere Krone (1), die in mehrere 
Segmente geteilt ist und dem Formen der 



8 



15 



EP 0 242 840 B1 



16 



Au/tenseite der Laufflache dient, aufweist, 
wobei die Gesamtheit der Teile (steifer Kern 
(3), .seitliche Teile (2), periphere segmentier- 
te Krone (1), den Formraum des Luftreifens 
definieren, 5 
dadurch gekennzeichnet, da/3 sie zwei Ty- 
pen von Segmenten (1a und 1b) aufweist, 
die abwechselnd entlang der Peripherie an- 
geordnet sind, wobei einer der beiden Seg- 
menttypen (Type b) seitliche Seiten (lb1, w 
1b2) aufweist, deren radiale Verlangerungen 
einen Schnitt radial auflerhalb der Form be- 
sit2en und der andere Segmenttyp (Typ a) 
seitliche Seiten (1al, 1a2) aufweist, die in 
geschlossener Position der Form mit den 75 
zuerst genannten seitlichen Seiten zu-sam- 
menfallen und dadurch, da/3 die Kontakt- 
oberflachen (101, 201) zwischen den Seit- 
enteilen (2) und den Segmenten (1) durch 
eine Gerade erzeugt werden, die konstant 20 
parallel zur Formachse verlauft. 

2. Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. da/3 einer der beiden Segmenttypen (Typ 

b) seitliche Seiten (1b1, 1b2) aufweist, die un- 25 
tereinander parallel sind. 

3. Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, da/3 einer der beiden Segmenttypen (Typ 

b) seitliche Seiten (Ib'l, 1b'2) aufweist, deren 30 
radiale Verlangerungen sich radial au/terhalb 
der Form schneiden. 



durch gekennzeichnet, datf die Kontaktoberfla- 
che (101, 201) zwischen den Seitenteilen und 
den Segmenten auf einem Zylinder liegt, des- 
sen Achse mit der der Form zusammenfallt. 

6. Form nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 

a) die radial innere Seite (301) des Kernes 
zylindrisch verlauft, 

b) jeder Seitenteil (2) eine Verlangerung 
(20) Ober das Gebiet hinausgehend, da/3 die 
Formung der radial inneren Seite des Rei- 
fenendes bewirkt, aufweist, wobei die Ver- 
langerung (20) eine zylindrische Seite (202) 
besitzt, so da/3 die Verlangerung (20) jedes 
Seitenteiles (2) ins Innere des Kernes (3) 
gleiten kann. 

7. Betatigungsverfahren einer Form nach An- 
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, da/3 

a) die Seitenteile (2) zuerst dem Kern (3), 
der den Reifenrohling tragt, genahert wer- 
den, bis die Seitenteile (2) in Kontakt mit 
dem Kern (3) durch die zylindrischen Kon- 
taktoberflachen (202, 302) treten und vor 
der SchlieBlage angehaiten werden, 

b) die Segments des Typs a in ihre Schlie/3- 
lage gebracht werden, 

c) die Segmente des Typs b in der Folge in 
ihre Schlie/3-lage gebracht werden, 

d) die Seitenteile (2) in ihre Schliefllage 
gebracht werden. 



Form zum Formen und Vulkanisieren von Kaut- 
schukluftreifenhGllen, von dem Typ, der a) ei- 35 
nen stelfen Kern (3). der die innere Oberflache 
des Reifens definiert, 

a) zwei seitliche Teile (2). die jeweils dem 
Formen des aufieren einer Flanke des Rei- 
fens dienen, 40 
c) eine periphere Krone (1), die in mehrere 
Segmente geteilt ist und dem Formen der 
Au/tenseite der Laufflache dient, aufweist, 
wobei die Gesamtheit der Teile (steifer Kern 
(3), seitliche Teile (2), periphere segmentier- 45 
te Krone (1), den Formraum des Luftreifens 
definieren, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die seitlichen 
Seiten (1dA, Ida, le1, 1c1) jedes Segmen- 
tes so ausgebildet sind, da/3 ihr Schnitt mit so 
jeder Ebene rechtwinkelig auf die Formach- 
se ein Kreisbogen ist und dadurch, da/3 die 
Kontaktoberflachen (102, 201) zwischen den 
seitlichen Teilen (21) und Segmenten (1) 
durch ein konstant parallel zur Formachs 55 
v^aufericieGerad — re~ugt^werden: 

Form nach einem der Ansprtlche 1 bis 4, da- 



8. Betatigungsverfahren einer Form nach An- 
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, da/3 zumin- 
dest in der Endphase des Schlietfens der Form 
alle seitlichen Seiten (1b'1, 1b'2, la'1. 1a'2) 
der Segmente jeweils zwei und zwei 
zusammen-faiien, die Annaherungsbewegung 
der Segmente der Type a bewirkt wird, und 
die Annaherung der Segmente der Type b 1 
gemaTJ einer Kinematik erfolgt, die durch das 
Gleiten der seitlichen Seiten der Segmente der 
Type b' auf den seitlichen Seiten der Segmen- 
te der Type a' bedingt ist 

9. Betatigungsverfahren einer Form nach An- 
spruch 4 r dadurch gekennzeichnet, dafi ein 
erstes Segment (1c) in seine Schlie/Jlage ge- 
bracht wird, sodann Schritt fUr Schritt die auf- 
einanderfolgenden Elemente (1d, 1e) in ihre 
Schliefilage gebracht werden, durch eine Dreh- 
bewegung urn das vorhergehende Segment, 
wobei die seitlichen Seit n (Ida. 1dA) v rbun- 
den bleiben. 



10. Herstellungsverfahren eines Kautschukluftrei- 
fens, bei dem in st if Form von dem Typ, 
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die einen steifen Kern (3) aufweist, der die 
innere Oberflache des Luftreifens definiert. 
zwei Seitenteile (2), die jeweils dem Formen 
der Au/tenseite einer Flanke eines Luftreifens 
dienen und einer peripheren Krone (1), die in 5 
mehrere Segmente geteilt ist und das Formen 
des Au/teren der Laufflache sichert, verwendet 
wird, urn die Endformen und Gro/ten des Rei- 
fens zu erhalten, dadurch gekennzeichnet, da/J 
der Reifenrohling auf einem steifen Kern (3), 10 
der als Trager dient, aufgebaut wird, dafl so- 
dann die seitlichen Teile (2) der Form dem 
Kern angenahert werden, ohne bis in ihre 
Schliefllage zu gelangen, sodann die Segmen- 
te (1a. 1b, 1a', b\ 1c, 1d, 1e) in ihre Schlie/Jla- 75 
ge gebracht werden, wobei ihre seitlichen Sei- 
ten jeweils zwei und zwei verbunden gehalten 
werden und da/J schliefllich die Seitenteile (2) 
bis in ihre Schtiefllage angenahert werden. 
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FIG. 5 
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